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© Verfahren zur Herstellung einer Abzweigrohrleitung 



® Ein aus einem Sattelflansch (23) und einem 
Rohrstutzen (24) bestehendes Sattelstuck (22) wird 
auf die Aussenflache einer Rohrleitung (1) aufge^ 
setzt. Auf der der Rohrleitung (1) zugekehrten Ver- 
blndungsflache (30) des Sattelflansches (23) ist eine 
Wicklung (31) aus einem WIderstandsheizdraht an- 
geordnet. in weicher durch Zufuhr elektrischer Ener- 
gie WSrme erzeugt wird. mit weicher die Ver- 
schweissung des Sattelflansclies (23) mit der Ober- 
flache der Rohrleitung (1) erfolgt. Anschliessend wird 
die Wandung der Rohrleitung (1) durch den Rohr- 
stutzen (24) hindurch durchbohrt und damit die Ab- 
zweigung geschaffen. Dadurch. dass die Rohrleitung 
(1) erst nach erfolgter Schweissung des Sattelstuk- 
kes angebohrt wird. kann das Anbringen des Sattel- 

^stuckes unter EInhaltung der fQr die QualitSt der 
Schweissung erforderlichen Sauberkeit auch bei be- 

^relts im Betrieb stehenden Rohrleitungen erfolgen. 
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mit einem Sattelstuck. 
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Verfahren zur Herstellung einer Abzweigrohrleitung mit einem Sattelstuck 



Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Befe- 
stlgen eines aus einem Sattelflansch und einem 
Abzweigrohranschluss bestehenden Sattelstuckes 
aus einem schweissbaren, thermoplastischen 
Kunststoff mit der Oberflache eines Rohrleitungs- 
stuckes aus einem thermoplastischen. schweissba- 
ren Kunststoff zur Schaffung einer Abzweigrohriei- 
tung. bei welchem das Sattelstuck auf seiner auf 
der Rohroberflache aufliegenden Verbindungsfla- 
che mit einer Wickiung aus einem Widerstands- 
draht beiegt wird, mit welcher durch Zufuhr elektri- 
scher Energie Warme an der Verbindungsflache 
des Sattelstuckes und an der entsprechenden Par- 
tie der Oberflache des Rohrieitungsstuckes zum 
Verschweissen dieser beiden Rachen erzeugt wird, 
eine Sattelflache zur Durchfuhrung des Verfahrens 
und ein Verfahren zur Herstellung des SattelstOk- 
kes. 

Zur Herstellung von Abzwelgrohrleitungen an 
bestehenden Oder neu verlegten Rohrleitungen ist 
es bekannt. diese mittels als Sattelstiicke ausgebil- 
deten Formstucken an die Rohrleitung anzuschlies- 
sen. Die Sattelstiicke sind je nach Art der Rohrlei- 
tung aus PVC (Polyvinylchlorid). Stelnzeug oder 
Elernit hergestellt und werden auf die Aussenflache 
der Rohrleitung aufgesetzt und verklebt. nachdem 
m der Rohrleitung eine Abzwetgoffnung angebracht 
wurde. Bei bestehenden Rphrleitungen muss zuerst 
nbch die Rohrleitung aus der UmhGllung herausge- 
brochen und zudem entleert werden. 

Besteht die Rohrleitung aus einem nicht kieb- 
baren thermoplastischen Kunststoff, z.B. aus einem 
Polyotefin, ist es bekannt. entweder separat herge- 
stellte Formstucke mit einem Abzweigstutzen ein- 
zusetzen oder an einer Stelle der Rohrleitung eine 
Oeffnung mit einer daran angeformten Aushalsung 
herzustellen und an dieser Aushalsung einen Rohr- 
stutzen anzuschwetssen. Bei Verwendung eines 
Formstuckes muss an der Rohrleitung ein Rohr- 
stuck entsprechend der Lange des Formstuckes 
herausgeschnitten, dann das Formstuck eingesetzt 
und mittels elektrlscher Schweissmuffen mit der 
Rohrleitung verbunden werden. Muss das Form- 
stuck bei einer bereits bestehenden Rohrleitung 
eingefugt werden, muss zuerst noch die Rohrlei- 
tung ausser Betrieb gesetzt und gegen weiteren 
Zufluss abgedichtet werden, worauf sie an der An- 
schlussstelle der vorgesehenen Abzweigrohrleitung 
vollstandig ausgegraben werden musss. Die Gtite 
der Schweissungen hangt stark von der erreichba- 
ren Sauberkeit an der Anschlussstelle sowie von 
der Erfahrung der die Schweissung vornehmenden 
Person ab. Der Aufwand Ist aber hierbei, abgese- 
hen von dem Risiko einer Undichtheit und einer 
damit verbundenen Grundwasserverschmutzung 



betrachtlich. 

Beim Aushalsen der Anschlussstelle wird die 
V\/and der Rohrleitung durchbohrt. Darauf wird an 
der Oeffnung die Rohrwand erwarmt, mit den Aus- 

5 halswerkzeugen ausgezogen und dann abgekuhlt. 
Anschliessend wird gewohnllch an die Aushalsung 
ein Rohrstutzen angeschwelsst. 

Bei bestehenden Rohrleitungen muss vor dem 
Aushalsen die Rohrleitung abgedichtet und mog- 

10 lichst grosse Sauberkeit angestrebt werden. Wenn 
auch der Aufwand - weniger Ausgrabarbeit und 
kleinere Baugrube - nicht ganz denjenigen beim 
Einsetzen eines FormstQckes erreicht, ist dieser 
jedoch Immer noch betrachtlich. insbesondere Im 

7S Hinblick auf die geforderte Sauberkeit, auf die Ko- 
sten der Aushalswerkzeuge und auf den Einsatz 
qualifizierter und erfahrener Verarbeitungsperso- 
nen. 

Bei den separat, beispielsweise in der Werk- 
20 statt, hergestellten FormstUcken kann die Abzweig- 
offnung durch Aushalsen eines Rohrstuckes mit 
Aus halswerkzeugen. mit einer Druckluftblase oder 
mit einem Gummibalg verformt und durch Anset- 
zen eines Abzwelgstutzens mittels Schweissung er- 
as ganzt werden. Das Aushalsen einer Abzweigoff- 
nung ist vor allem dann anwendbar, wenn die Ab- 
zweigrohrleitung einen kleineren Durchmesser auf- 
weist als die Rohrleitung. 

Ist der Durchmesser der Abzweigrohrleitung 
30 gleich demjenigen der Rohrleitung, tritt anstelle des 
Aushalsens die Herstellung und Verwendung eines 
FormstQckes durch Zusammenschweissen von drei 
schrag angeschnittenen Rohrstucken. Bei dieser 
Herstellart ist der Aufwand kleiner. da die Kosten 
35 fur die Aushalswerkzeuge entfallen. Dafur sind die 
Schweissnahte langer und das Risiko einer Un- 
dichtheit grosser. Insbesondere ist die Gefahr des 
Versatzes der Wande und der Entstehung von 
Ovalitaten gross. 
40 Die Erfindung betrifft das Geblet der Fortleitung 

von Flussigkelten und Gasen im druckiosen und im 
Druckbereich, insbesondere im Breich von Ab- 
zwelgrohrleitungen sowohl bei neu erstellten Rohr- 
leitungen als auch bei bestehenden Rohrleitungen. 
45 bei welchen zum Beispiel als Folge der Neuerstel- 
lung von Hausern und Gebauden zusatzliche Ab- 
zwelgrohrleitungen an der bestehenden Rohrleitung 
erforderlich werden. In einem solchen Fall ist es 
bekannt elektrisch schweissbare Sattelstucke an 
50 der Abzweigstelle zu verwenden. Solche. als An- 
bohrschellen bezeichnete Sattelstucke sind in ver- 
schiedenen Ausfuhrungen bekannt und konnen bei 
DrUcken bis zu 10 bar eingesetzt werden. Stellver- 
tretend fur viele bekannte Ausfuhrungsformen sel- 
en EP 88 703. OH 528 697 und GB 1 408 944 
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genannt. Allen diesen Ausfuhrungen ist aber ge- 
meinsam, dass zum elektrischen Schweissen die 
Anbohrschelien mechanische. d. h. mit Spannmlt- 
teln. z.B, mit Schrauben oder Spannbiigeln. fest 
auf die Rohroberflache gedruckt werden mussen. 
Praktlsch aile Rohrschellen sind deshalb rohrum- 
fassend ausgebildet 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
Verfahren der eingangs beschriebenen Art so wei- 
ter auszugestalten. dass ein Sattelstuck fiir eine 
Abzweigrohrleitung mit minimaler Ausgrabarbelt 
und bei grosster Sauberkeit mit der Oberflache der 
Rohrleitung zuverlassig verbunden werden kann. 

Diese Aufgabe wird gemass der Erfindung da* 
durch gelost, dass das Sattelstuck auf der Oberfla- 
che des Rohrleitungsstuckes aufgelegt und der 
Spalt zwischen der Verbindungsfiache des Sattel- 
stuckes und der Oberflache der Rohrleitung abge- 
dichtet wird, dann im Spalt und im Stutzen des 
Sattelstuckes ein Vakuum erzeugt wird und an- 
schliessend durch Zufuhr elektrischer Energie in 
die Wicklung das Sattelstuck mit dem Rohrlei- 
tungsstuck-zusammengeschwetsst wird. worauf die 
Wand des Rohrleitungsstuckes durch den Rohrstut- 
zen hindurch ausgebohrt wird. 

Dadurch wird erreicht. dass die zunri Anpressen 
des SattelstGckes auf die Oberflache des Rohriei- 
tungsstuckes erforderliche Kraft aufgebracht wer- 
den l<ann, ohne dass eine rohrumfassende Ausfuh- 
rung wie bei einer Rohfschelle erforderlich ist. Dies 
ist insbesondere bei grossen Durchmessern im 
Hinblick auf die dadurch erzielbare Materialeinspa- . 
rung von erheblicher Bedeutung. Hierbei ist es 
zweckmassig, dass zur Erreichung des Vakuums 
der Spalt zwischen der Verbindungsfiache des Sat- 
telstuckes und der OberflSche des Rohrleitungs- 
stuckes ausserhalb der Wicklung abgedlchtet wird. 

Die Erfindung umfasst weiter ein Sattelstuck. 
dessen Aufgabe es ist, die DurchfQhrung des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens in optimaler Weise zu 
ermoglichen. Diese Aufgabe wird gemass der Er- 
findung dadurch gelost, dass ein gewolbter, eine 
Teilflache der Rohroberflache abdeckender Sattel- 
flansch eine Abzweigoffnung aufweist, die von ei- 
nem schief zur Normalen der Flache des Sattelflan- 
sches geneigten Rohrstutzen umgeben ist, welcher 
am Umfang der Abzweig5ffnung in den Sattel- 
flansch ubergeht, an dessen der Rohroberflache 
zugekehrten Verbindungsfiache Windungen einer 
Wicklung aus einem Widerstandsheizdraht ange- 
ordnet ist wobei ausserhalb der Wicklung eine 
Ringnut eingearbeitet ist, in welche eine Weich- 
dichtung eingelegt ist. 

Die Erfindung umfasst auch ein Verfahren zur 
Herstellung des Sattelstuckes, bei welchem das 
einem Sattelflansch und einem Rohrstutzen beste- 
hende Sattelstuck aus einem einzigen Teil herge- 
stellt Oder aus zwei Teilen zusammengeschweisst 



wird. v/obei auf der Verbindungsfiache des Sattel- 
flansches eine die Abzweigoffnung umgebende 
Wicklung aus einem Widerstandsheizdraht ange- 
ordnet wird, die in ernem separaten Arbeitsgang 

5 hergestellt wird. bei welchem ein mit einem ther- 
moplastischen Kunststoff beschichteter Wider- 
standsheizdraht in einer Spirale um eine, etwa der 
Grosse der Abzweigoffnung entsprechende, auf ei- 
ner ebenen oder gewolbten Grundplatte angeord- 

10 nete und von einer ebenen oder gewolbten Deck- 
platte bedeckt und auf eine Wickelplatte gelegt 
wird, worauf die Wicklung durch Zufuhr elektrischer 
Energie soweit erwarmt wird, dass die Windungen 
eine ebene oder gewolbte Wicklungsscheibe bil- 

15 den. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung in Ausfuh- 
rungsbeispielen dargestellt und nachfolgend be- 
schrleben. Es zeigen: 

Rg. 1 einen Schnitt eines RohrleitungsstUk- 
20 kes mit einer ausgehalsten Abzweigoffnung, wobei 
ein Rohrstutzen an die Aushalsung spiegelge- 
schweisst ist 

Fig. 2 einen Schnitt eines Rohrleitungsstuk- 
kes mit einer ausgehalsten Abzweigoffnung. wobei 
25 an der Aushalsung ein Rohrstutzen durch 
Heizelement-Muffenschweissung angeschweisst ist. 

Fig. 3 einen schematisch dargestellten 
Schnitt eines FormstQckes mit einer ausgehalsten 
Abzweigoffnung, an der ein Rohrstutzen spiegelge- 
30 schweisst ist 

Rg. 4 einen schematisch dargestellten 
Schnitt eines FormstQckes mit einer Abzweigung. 
das aus drei schrag zugeschnittenen Rohrteilen 
zusammengesetzt und verschweisst ist. 
35 Fig. 5 eine sciiematisch dargestellte Seiten- 

ansicht einer rohrumfassenden Anbohrschelle. die 
mittels Schrauben auf den Aussenumfang der 
Rohrleitung geklemmt ist. 

Fig. 6 einen Langsschnitt eines Sattelstuk- 
40 kes. das elektrisch auf eine Rohrleitung ge- 
schweisst ist. 

Fig. 7 einen Langsschnitt eines weiteren Sat- 
telstuckes mit einem -in der Draufsicht gesehen - 
rechteckigen Sattelflansch und 
45 Fig. 8 einen schematisch dargestellten 

Langsschnitt des Sattelstuckes nach Fig. 7 mit 
daran angebauter Vakuumeinrichtung. 

In Fig. 1 - 5 Ist der in der Beschreibungseinlei- 
50 tung beschriebene Stand der Technik anhand von 
Ausfuhrungen dargestellt, wie er bei Rohrleitungen 
aus nicht klebbarem thermoplastischem Kunststoff 
Anwendung findet. In Fig. 1 und 2 ist eine Rohrlei- 
tung 1 Im Schnitt dargestellt. an welcher ein Rohr- 
55 stutzen 2 an einer AbzweigSffnung 3 ange- 
schweisst ist. 

Hierzu wird die Abzweig5ffnung 3 augehaist. 
wobei ein von der Aussenflache der Rohrleitung 1 
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abstehender Rand 4 entsteht In Rg. 1 ist darge- 
stellt. wie auf diesen Rand 4 der Rohrstutzen 2 
spiegelgeschweisst wird« was in Fig. 1 durch die 
hierbei zu verwendende beheizte Platte 4 schema- 
tisch dargestellt ist. Hierbei werden die Rohrleitung 
1 und der Rohrstutzen 2 an den zu verbindenden 
Steilen erwarmt und hierauf durch Zusammenpres- 
sen stumpfgeschweisst. Bel der Schweissung nach 
Fig. 2 wird der Rohrstutzen 2 nnittels Heizelement- 
Muffenschweisswerkzeugen in die ausgehalste Ab- 
zweigdffnung 3 eingesetzt und durch das urn die 
Aushalsung gelegte Heizelement flachenstumpfge- 
schweisst. 

In Fig. 3 und 4 ist die Verwendung von Form- 
stCicken 6. 7 dargestellt. In Fig. 3 ist eine Abzweig- 
offnung 3 einer Rohrleitung 1 mit einer Aushalsung 
10 versehen, welche zusammen nr^it denn in Geh- 
rung geschnittenen Rand des Rohrstutzens 2 durch 
Spiegelschweissung stumpfgeschweisst wird. Diese 
Art der Herstellung von Formstucken elgnet sich 
vor allem bei Abzweigoffnungen 3. deren Durch- 
messer kleiner-ist als der Durchmesser der Rohrlei- 
tung 1. 

Das Formstuck 7 nach Fig. 4 wird aus drei 
schraggeschnittenen Rohrteilen 11. 12. 13 zusam- 
mengeschweisst. Die hierbei entstehenden 
Schweissnahte bedingen wegen ihrer grossen Ge- 
samtlange eine ausserst sorgfaltlge Herstellung. 

In Fig. 5 ist eine Anbohrschelle dargestellt, die 
sich aus zwei Sattelteilen 15. 16 zusammensetzt. 
die durch Schrauben 17 test auf die Aussenflache 
einer Rohrleitung 14 gespannt werden. Auf den 
innenseitigen Verbindungsflachen der Sattelteile 
15, 16 sind Windungen aus elnenr^ Widerstands- 
heizdraht verlegt. in denen durch Zufuhrung elektri- 
scher Energie Warme erzeugt wird, wodurch die 
Sattelteile 15, 16 mit der Rohrleitung 14 ver- 
schweisst werden. 

Auf der Aussenseite des Sattetteils 15 ist ein 
Oberteil 18 angesetzt, der im wesentlichen als 
durch eine Haube 19 abgeschlossener Rohrteil 20 
ausgebildet ist, an dem seitllch ein Abzwelgstutzen 
21 angeordnet ist. 

In Fig. 6 ist eine erflndungsgemasse Rohrlei- 
tung 1 dargestellt, auf deren Aussenseite ein Sat- 
teistuck 22 angeschweisst ist Das SattelstQck 22 
setzt sich aus einem Sattelflansch 23 und einem 
Rohrstutzen 24 zusammen. Am freien Ende des 
Rohrstutzens 24 ist ein im Aussendurchmesser ab- 
geset2rter Rohrteil 25 erkennbar, weicher der Ver- 
bindung mit der anschfiessenden Abzweigleitung 
dient und Sitz einer Elektroschweissmuffe sein 
kann. mil weicher die Abzweigleitung mit dem 
Rohrstutzen 24 verbunden wird. 

Aus Fig. 6 ist erkennbar, dass der Sattelflansch 
23 sich um die Abzweigoffnung 26 mit annahernd 
konstanter Breite erstreckt. so dass der Fiansch - 
von oben gesehen - eine ovate Form aufwetst. 
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Der Sattelflansch 23 weist auf seiner gegen die 
Rohrleitung gerichteten Verbindungsflache 30 eine 
Wicklungg 31 aus einem Widerstandsheizdraht auf, 
welche fur das Verschweissen des SattelstOckes 2 

5 auf die Rohrleitung 1 dient. Ausserhalb der Wick- 
lung 31 ist in der Verbindungsflache 30 eine Ring- 
nut 27 eingearbeitet, in welche ein Weichdich- 
tungsring, z.B. mit kreisformigem Oder krelsrohrfor- 
migem Querschnitt, eingelegt ist, durch welche die 

10 Verbindungsflache 30 nach aussen abgedichtet 
wird. 

In Fig. 7 ist ein weiteres Sattelstuck. ahnlich 
demjenigen in Fig. 6. dargestellt, bei weicher die 
Rohrleitung 1 noch keine Abzweigoffnung aufweist. 

75 Dies ist der Zustand, wenn das Sattelstuck 22 auf 
die Rohrleitung 1 geschweisst wird. Im Gegensatz 
zur ovalen Form des Sattelflansches 23 in Fig. 6 ist 
diejenige in Fig. 7 - von oben gesehen - rechtek- 
kig. Da die Ringnut 27 sich langs des freien Ran- 

20 des des Sattelflansches 23 ersteckt, verlauft sie 
ebenfalls rechteckformig. Im Sattelflansch 23 ist 
noch eine Anschlussstelle 32 zur Zufuhrung elektri- 
scher Energie aus einer Stromquelle und ein 
Schweissindikator 29 dargestellt. der der Ueber- 

25 wachung einer einwandfreien Schweissung dient. 
Es konnen auch mehrere Schweisslndikatoren 29 
angeordnet sein. 

In Rg. 8 ist das Sattelstuck 22 nach Fig. 7 in 
einem Zeitpunkt dargestellt, in welchem das An- 

30 schweissen des Sattelstuckes 22 auf die Rohrlei- 
tung 1 ausgefuhrt ist Zu diesem Zweck wird der 
Rohrstutzen 24 durch einen mit einer Dichtung 33 
versehenen Deckel 34 dicht abgeschlossen. Im 
Deckel 34 ist ein Druckanzeigegerat 35 angeord- 

35 net mit welchem der Druck im Innern des Rohr- 
stutzens 24 und im Spalt unter dem Sattelflanch 23 
gemessen wird. Eine ebenfalls mit dem Innenraum 
In Verbindung stehende Leitung 36 ist mit einer 
nicht dargestellten Vakuumpumpe verbunden, mit 

40 weicher im Innenraum ein Vakuum erzeugt wird. 
Dadurch wird das Sattelstuck 22, dessen Innen- 
raum durch den Deckel 34 und die in die Ringnut 
27 eingelegte Weichdichtung gegen die Aussenat- 
mosphare abgedichtet ist durch den Atmospharen- 

45 druck auf die Rohrleitung 1 gedruckt. Die auf das 
Sattelstuck 23 ausgeUbte Kraft ist hierbei umso 
grosser, je kleiner das Vakuum im Innenraum ist 
Die Weichdichtung hat nur die Erzeugung des Va- 
kuums im Innern des SattelstGckes zu ermogli- 

50 Chen. Im Betrieb wird die Dichtung der Rohrleitung 
ausschliesslich durch die Schweissung im Sattel- 
flansch 23 gewahrleistet. 

Anstelle des ausserhalb der Wicklung 31 in der 
Verbindungsflache 30 angeordneten Ringnut mit 

55 einem Weichdichtungsring als Abdichtungsmittel 
fur das Sattelstuck konnen auch Klebbander oder 
Folien verw ndet w rden. Die Klebbander dicht n 
am Umfang des Sattelflansches 23 und der Ober- 

4 
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flache der Rohrleitung 1. Oiese Dichtungsart 
kommt dann In Frage. wenn beispielsweise auf der 
Oberflache der Rohrleitung Vertiefungen, Rillen 
o.dgl. vorhanden sind, "die beispielsweise beim Ent- 
fernen der Einbettung entstehen konnen. MIt den 
Klebbandern konnen dann solche Vertiefungen und 
Ausnehmungen uberdeckt werden, so dass eine 
gute Abdichtung bei der Erzeugung des Vakuums 
zwischen Sattelstuck und Rohrleitung erretcht wird. 

Wenn durch die Erzeugung des Vakuums zwi- 
schen dem Sattelstuck 22 und der Rohrleitung 1 
eine Verschlebung stattfindet. kann diese gegebe- 
nenfaifs durch die Klebbander behlndert werden, 
weshalb dann anstelle der Klebbander eine Folie 
verwendet werden kann, die mindestens teilweise 
den Sattelflansch 23 abdeckt und sich bis uber die 
Rohrleitung erstreckt. Die Verblndung mit dem Sat- 
telstuck bzw. der Rohrleitung erfolgt dann durch 
Verkleben mit Klebbandern Oder durch Verschweis- 
sung. Die Folie kann eine Oeffnung fur den Austritt 
des Rohrstutzens 24 aufweisen, d.h. die Folie deckt 
dann den Sattelflansch 23 voHstSndig ^b, Es 1st 
aber auch mogiich. die Folie so auszubilden, dass 
der Rohrstutzen 24 mindestens teilweise abgedeckt 
wird. Durch die Folie. wird eine Verformung des 
Satteistuckes 22 beim Erzeugen des Vakuums in 
keiner Weise behindert. Die Durchleitung des An- 
schlusses der Wicklung 31 durch die Folie muss 
selbstverstandiich ebenfalis abgedichtet sein. 

Von besonderem Vorteil ist es. dass es zum 
Anschweissen des SattelstGckes 22 auf die Rohrlei- 
tung 1 nicht erfordeclich ist. die Abzweigoffnung 
bereits in diesem Zeitpunkt anzubringen. Es muss 
lediglich die Einbettung des Rohres soweit entfemt 
werden, dass die Anschlussstelle zuganglich ist, Es 
kann aber mit grosster Sauberkeit gearbeitet wer- 
den. da keine Flussigkeit aus dem Innern der Rohr- 
leitung 1 anfallt. Erst wenn die Schweissung been- 
det und kontrolllert ist. wird durch den Rohrstutzen 
24 die Abzweigoffnung 26 gebohrt. Hierzu und fur 
das Anschliessen der Abzweigleitung Ist es nIcht 
erforderlich. die Rohrleitung 1 zu entleeren und 
abzudichten. bis die Abzweigleitung erstellt \st 

Mit dem beschrlebenen Sattelstuck ist es mog- 
lich, auf alle andern Arten der Herstellung von 
Rohrabzweigungen, sei es mit Formstucken Oder 
mit Aushalsen, und damit auf deren Nachteile 
(Ovalitaten, Querschnittsverminderungen) zu ver- 
zichten. Das Anschweissen eines Satteistuckes 22 
ist verhaltnismassig einfach. Nachdem die Oberfla- 
che der Rohrleitung von der Oxydschicht gereinigt 
ist, wird das Sattelstuck an die Rohrleitung gelegt 
und Vakuum erzeugt. Darauf wird die Schweissung 
ausgefuhrt und das Vakuum solange aufrecherhal- 
ten. bis die Schweissstelle abgekCllt ist. Da in der 
Rohrleitung Atmospharendruck herrrscht, wird die 
Rohrwandung nach aussen gedruckt. so dass keine 
Querschnittsverminderungen in der Rohrleitung 



auftreten konnen. 

Mit dem Sattelstuck kdnnen auch die Rund- 
heitsabweichungen der Rohre, die bis 5% des 
Rohrdurchmessers zulassig sind, kompensiert wer- 

5 den. Hierzu konnen auf der Aussenseite des Battel- 
flansches 23 Rillen Oder Nuten 37 eingearbeitet 
werden. Durch die dadurch entstehenden Partien 
mit geringerer Wandstarke wird die Biegsamkeit 
des Sattelflansches 33 erhoht, so dass er sich 

10 unter der WIrkung des Vakuums leichter an etwai- 
ge Ovalitaten der Rohrleitung 1 anpassen kann. In 
Fig. 7 sind die Rillen 37 angedeutet. Sie konnen 
sich, wie In Rg. 7 gezeigt, in Langsrichtung der 
Rohrleitung 1 erstrecken, doch konnen sie sich 

75 auch wie fur einen Sattelflansch nach Fig. 6 ring- 
formig um die Abzweigoffnung 26 erstrecken. 

Anspruche 

20 

1. Verfahren zum Sefestigen eines aus einem 
Sattelflansch (23) und einem Abzweigrohranschluss 

- (24, 26) -bestehenden Sattelstucks (22) aus einem 
thermoplastischen, schweissbaren Kunststoff an 

25 der Oberflache eines Rohrleitungsstuckes (1) aus 
einem thermoplastischen. schweissbaren Kunststoff 
zur Schaffung einer Abzweigrohrleitung, bei wel- 
chem das Sattelstuck auf seiner der Rohroberfla- 
che aufliegenden Verbindungsfiache (30) mit einer 

30 Wicklung (31) aus einem Wider-standsheizdraht be- 
legt wird, mit welcher durch Zufuhr elektrischer 
Energie Warme an der Verbindungsflache und an 
der entsprechenden Partie der Oberflache des 
Rohrleitungsstuckes zum Verschweissen dieser 

35 beiden Flachen erzeugt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass das Sattelstuck (22) auf die Oberfla- 
che des Rohrleitungsstuckes (1) aufgelegt und der 
Spalt zwischen der Verbindungsflache (30) des 
Satteistuckes und der Oberflache des Rohriel- 

40 tungsstuckes abgedichtet wird, dann im Spait und 
im Rohrstutzen des Satteistuckes ein Vakuum er- 
zeugt wird und anschllessend durch Zufuhr elektri- 
scher Energie in die Wicklung (31) das Sattelstuck 
mit dem Rohrieitungsstuck zusammengeschweisst 

45 wird, worauf zur Bildung einer Abzweigoffnung (26) 
die Wand des Rohrleitungstuckes durch den Rohr- 
stutzen hindurch ausgebohrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass der Spalt zwischen der Verbin- 

50 dungsflache (30) des Satteistuckes (22) und der 
Oberflache des Rohrleitungsstuckes (1) ausserhalb 
der Wicklung (31) abgedichtet wird. 

3. Sattelstuck fCr eine Abzweigrohrleitung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 

55 Oder 2. dadurch gekennzelchnet, dass der gewolb- 
te, eine Teilflache der Rohroberflache abdeckende 
Sattelflansch (23) eine Abzweigoffnung (26) auf- 
weist, die von einem schief zur Normalen der Fla- 
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Che des Satteiflansches geneigten Rohrstutzen (24) 
umgeben ist welcher am Umfang der Abzweigoff- 
nung in den Sattelflansch (23) ubergeht. an dessen 
der Ftohroberflache zugekehrten VerblndungsflMche 
(30) Windungen einer Wicklung (31) aus einem 
Widerstandsheizdraht angeordnet sind, wobei Ab- 
dichtungsmittei (27) vorgesehen sind. mit denen 
die Abdichtung zwischen der Rohrleitung und dam 
Sattelstuck (22) erfolgt. 

4. Sattelstuck nach Anspruch 3. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die DIchtungsmittel ais eine 
ausserhalb der Wicklung (31) Im Sattelflansch (23) 
angeordnete Ringnut (27) und eine darin eingelegte 
Weichdichtung, z.B. eine 0-Ringdichtung, ausgebil- 
det ist. 

5. Sattelstuck nach Anspruch 4. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die auf der Verbindungsflache 
(30) des Satteiflansches (23) angeordnete Ringnut 
(27) langs des freien Randes des Satteiflansches 
(23) verlauft. 

6. Sattelstuck nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Dichtungsmittel Klebbander 
sind. welche die Dichtung zwischen dem Umfang 
des Satteiflansches (23) und dem Rohrstuck (1) 
bilden. 

7- Sattelstuck nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet dass als Abdichtungsmittel eine Folie 
angeordnet ist. welche einerseits den Sattelflansch 
mindestens teilwelse abdeckt und andererseits sich 
in den Bereich der Rohrleitung (1) erstreckt. wobei 
die Bander der Folie mit dem Sattelstuck (22) 
verbunden. beispielsweise verklebt Oder ver- 
schweisst sind. 

8. Sattelstuck nach Anspruch 7. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Folie eine Oeffnung fur den 
Austritt des Rohrstutzens (24) aufweist Oder minde- 
stens teilwelse am Rohrstutzen hochgezogen ist, 
wobei die Stromzufuhrung fur die \/Vlcklung (31) 
zur Verbindungsflache (30) abgedichtet ist. 

9. Sattelstuck nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass der Sattelflansch (23) eine der 
Wolbung der Rohroberflache angepasste Wolbung 
und - von oben gesehen - Rechteckform aufweist. 

10. Sattelstuck nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet dass der Sattelflansch (23) eine ab- 
gerundete Form aufweist, derart. dass die Breite 
des Satteiflansches (23) um die Abzweigoffnung 
(26) annahernd konstant ist. 

11. Sattelstuck nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass auf der Aussenflache des Sat- 
teiflansches (23) zur Erhohung der Flexibilitat des 
Satteiflansches Rillen (37) vorgesehen sind. die in 
Langsrichtung des Sattelflansch s bzw. in Richtung 
der Rohrleitung (1) Oder ringfSrmig um den Rohr- 
stutzen (24) verlaufen. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Sattelstuk- 
kas nach einem der Patentanspruch 3 bis 7. da- 
durch gekennzeichnet. dass das aus einem Sattel- 



flansch und einem Rohrstutzen bestehende Sattel- 
stuck als ein einziges Teil hergestellt oder aus zwel 
Teilen zusammengeschweisst wird, wobei auf der 
Verbindungsflache des Satteiflansches eine die Ab- 

5 zweigoffnung umgebende Wicklung aus einem Wi- 
derstandsheizdraht angeordnet wIrd, die in einem 
separaten Arbeitsgang hergestellt wird. wobei ein 
mit einem thermoplastischen Kunststoff beschichte- 
ter Widerstandsheizdraht in einer Spirale um eine. 

10 etwa der Grosse der Abzweigoffnung entsprechen- 
de, auf einer ebenen Oder gewdlbten Qrundpiatte 
angeordnete und von einer ebenen oder gewolbten 
Deckplatte bedeckte Wickelplatte gelegt wird, wor- 
auf die Wicklung durch Zufuhr elektronischer Ener- 

15 gie soweit erwarmt wird. dass die Windungen eine 
ebene oder gewolbte Wicklungsscheibe bilden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Wicklungsscheibe mit ei- 
nem gewolbten Sattelflanch verbunden wird. 
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